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lies machines de fabrication du papier dans lesquelles la 

zone de formate est delimitee par les deux brihs opposes et verti- 

caux de bandes ou toiles de formage perforees sans fin, offrent de 

nombreux avantages par rapport aux machines classiques, par exemple 

5 du type Fourdrinier, par exemple un faible encombrement et des vites- 

ses de fonctionnement relativement elevees. Dependant, comme dans 

d'autres types de machines de fabrication du papier, la production 

est souvent limit de par les elements de sechage, c f est-a-dire que 

la Vitesse du processus est commandee non par la vitesse de fonc- 

10 tionnement maximale de l*equipement a I'extremite humide, ma is par 

le sechage de la bande formee par les presses, les tambours, etc. 

En consequence, on essaie d 'habitude d'elintiner la quantite 
de 

maximale possible/liquide de la pdte pendant qu'elle se trouve dans 
la zone de formage, par des deflecteurs, des clinquants, des caisses 

15 d 'aspiration, etc. Cependant, on a remarque que des taux d'asseche- 
ment tres eleves s'accompagnent souvent d f une faible retenue des 
fibres et d r une formation mediocre. 

Dans les machines a papier comportant des zones de formage 
verticales, les toiles de formage peuvent 6tre enroulees autour de 

20 rouleaux de presse humides separes ou autour d r un seul rouleau qui 
correspond d f une maniere generale au rouleau de presse humide d'une 
machine Fourdrinier classique et qui est dispose a I'extremite aval 
de la zone de formage. Son diametre est approximativement egal au 
diametre des rouleaux de tSte. Cependant, lorsque les deux toil s 

25 se courbent autour d'un seul rouleau de diametre relativement faible, 
il se produit des differences de vitesseq&ans la partie des toiles v 
qui est enroulee et il en resulte des efforts accrus sur les toiles 
et un effet nuisible pour la formation de la bande. 

De plus, bien que les machines h papier comportant des zones 

30 de formage verticales permettent une deshydratation poussee, la 

feuille qui quitte la zone de formage contient encore une quantite 
appreciable d f eau qui doit Stre eliminee en aval par des presses, 
des secheurs, etc. 

Dans une machine k papier selon 1* invention, les bandes ou 

35 toiles de formnrcc convcrgcntes pascent a l'extrcmite inferieure de 
la zone de formage autour d'un seul rouleau de rayon de courbure 
beaucoup plus grand que dans une machine classique de ce type. En 
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consequence, lea toiles ne subissent h leur sortie de la zone de 
formate qu'une courbure minimale qui reduit les efforts de flexion* 
De plus, le grand rayon de courbure du rouleau commun de changement 
de direction se traduit par des differences de vitesses beaucoup 
5 plus faibles entre les deux parties des toiles de formage situees 
dans la zone enroulee, de sorte que les efforts dus aux differences 
de vitessesfeont reduits d'une mani&re appreciable et la formation 
de la bande de papier est ameiioree. 

De preference, la surface courbe autour de laquelle passe la 
10 bande quittant la zone de formage est realisee de manifere k la chauf- 
fer. Un tel chauffage reduit la viscosity du liquide entraine par 
la bande et permet un meilleur rendementdu sechage. 

On voit que lorsqu'une surface courbe de diamfetre relativement 
grand est utilisee avec un s^cheur dispose a l f extremity de sortie 
15 de la zone de formage, la dur^e de se^our de la "bande dans la zone 
de sechage est accrue. 

II convient de noter, de plus, que la present e invention per- 
met des reductions de pressions dans la zone d ■ enroulement , a l f ex- 
tremite de sortie de la zone de formage, de fagon h produire une 
20 elimination plus reguliere de I'eau, une meilleure retenue des fibres 
et une meilleure formation de la "bande. 

D'autres avantages et caracteristiques de la presents inven- 
tion ressortiront de la description detailiee qui va suivre, faite 
en regard du dessin annexe qui donne h. titre explicatif , ma is non 
25 limitatif, deux formes de realisation conformes h 1" invention. 

Sur ce dessin : 

La figure 1 est une elevation d*un premier mode de realisa- 
tion avantageux de 1» invention ; et 

la figure 2 est une elevation partielle representant un 
30 second mode de realisation de 1» invention. 

La machine a papier a toiles metalliques verticales et jume- 
lees de la- figure 1 comprend un bac de t§te 10 dans lequel la pdte a 
papier d f un collecteur 11 est introduite par plusieurs tuyaux de 
jonction 12 dont un seul d* entre eux est represent 6 et d'ou elle 
35 sort par un ajutage 13. L*ajuta^e 13 introduit la pfite dans l'espace 
qui c<'pare deux roulenux de tOte 20 et 21 . Une bande ou toile perfo- 
rce son3 fin 22, 23 pa3se autour de chaque rouleau de tSte. Plusieurs 



BNSDOCID- <FR 2093632A5_I_> 



71 185 89 " 3 " 2093632 

rouleaux de "tension ou de changement.de direction, indiques par la 
reference 24, sont cgalement en contact avec la toile 23. 

Un tambour 30, de grand diametre et comportant un racleur 31, 
est place a une position relative espacee verticalement des rouleaux 
5 de t&te 20 et 21 . Une partie de chaque toile 22 et 23 passe autour 
du tambour, de maniere a constituer deux brins rapproches et sensi- 
blement verticaux 32 et 33 qui delimitent line zone de formate 34. 
En consequence, la pfite qui sort par l f ouverture de 1» ajutage 13 du 
bac de tSte 10 est deposee dans la zone de formage constitute par 

10 les brins verticaux 32 et 33 ou son eau s'echappe a travers les toi- 
les pendant son parcours entre les rouleaux de t§te et le tambour 30. 
Plusieurs deflecteurs 35 doivent egalemeiit §tre places a l'interieur 
de laboucle de chaque . toile afin de. faciliter la deshydratation de 
la bande, tandis qu'un rouleau reliable 36 est applique contre la 

15 surface ihterieure de la toile 22 afin de la niaintenir h une ten- 
sion appropriee. ■-- 

. II convient.de not er que le rayon de Gourbure du tambour 30 
est tres superieur au rayon de courbure des autres rouleaux en con- 
tact avec. les toiles 22 et 23. En pratique, le diametre dies petits 

20 rouleaux peut 6tre approximativement de 50 cm, tandis que le diame- 
tre du tambour 30 peut. §tre de 4,20 metres ou plus; Bn consequence, 
le trajet des toiles ne coinporte pas de courbure aussi prononcee 
lorsque le diametre du rouleau situe a la' partie inf^rieure de la 
zone de formage. est du mene ordre de grandeur que les diametres des 

25 autres rouleaux de changenent de direction et de tension de l'en- 
semble. ITon settlement cett;e disposition diminue les efforts de fle- 
xion imposes aux toiles, m£ is encore elle reduit la difference de 
vitessesentre celles-ci dans la zone d 1 enroulement autour du tam- 
bour 50, et permet d'accroltre ieur duree de service et d'ameliorer 

30 la formation f-e l.ta bancie de rapier. 

De pr f ' ^''rence, le tanbour 30 est un tambour de sechage chauf- 
fd et, dans ce cas, une hotte ne ventilation 40 est disposee de pre- 
• lYronce au-f;eccus cc lui, C-in d'evacuer l'air humid e qui s f echappe 
de la canoe pendant son -parcours autour de la peripheric du tambour. 

35 Dans une installation de cc type, il est souvent avanta^eux qu'un 

dispositif xel que la douche de vapeur d'eau qu'on voit en 41 chauff 
la bande 23 approximativement a la m8me temperature que la bande 22 
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qui, bien entendu, est directement en contact avec la surface du 
tambour 50. On evite ainsi des differences de temperatures impor- 
tantes et on ameliore le rendement de 1* operation. 

Une ou plusieurs caisses d 'aspiration, telles que celles 
5 qu f on voit en 42, peuvent egalement 6tre disposees dans les boucles 
de l , une ou des deux toiles 22 et 23, mais lorsque le tambour 30 
est un tambour de s£chage, ces caisses d '.aspiration peuvent 6tre 
inutiles. 

Les deux toiles 22 et 23 qui entrainent entre elles une ban- 

10 de venant d'Stre formee, passent autour de la peripherie du tambour 
30 jusqu'a la caisse d* aspiration 43 ou elles se separent. 

la toile 22 continue a monter ensuite autour du rouleau 36 
et elle revient au rouleau de tete 20, tandis que la toile 23 passe 
de la caisse d' aspiration 43 sur un rouleau d 1 aspiration 44 compor- 

15 tant un suceur 45 et de la, en regard d'un rouleau leveur 46 com- 
portant un suceur 47 et autour duquel passe un feutre leveur 48. 
On voit ainsi que lorsque les toiles 22 et 23 se separent, la caisse 
d'aspiration 43 maintient la bande fraichement formee sur la surface 
de la toile 23. La toile a laquelle est fixee la bande passe ensuite 

20 au-dessus du rouleau d' aspiration 44 qui maintient egalement la ban- 
de sur la tcile 23, puis en regard du rouleau leveur 46 d'ou la bande 
est transferee a la partie presse de la machine, qui peut £tre de 
construction classique. Du fait que la temperature de la bande aug- 
nente lors de son passage autour du tambour 30, non settlement la 

25 vitesse de la machine peut 6tre augment^e, mais encore les sdcheurs 
disposes en aval de la partie pressage de la machine peuvent Stre 
moins nombreux. En consequence, l f ensemble est moins volumineux et 
necessite moins d*energie. 

La figure 2 represente un second mode de realisation avanta- 

30 geux de 1' invention. Dans ce mode de realisation, le tambour rotatif 
30 est renplace par une surface courbe fixe 50 comportant plusieurs 
perforations, non representees, sur toute sa surface et par lesquel- 
les une pompe 51 refoule de l T air de preference chauffe. Lorsque 
lec toiles 22 1 et 23' serablables aux toiles 22 et 23, passent autour 

35 de la surface courbe de 1 T element 50, de I'air chauffe est refoule 
par les perforations a la fois afin de former un coussin d'air pour 
les toiles ainsi que pour la bande, et afin de secher celle-ci. 
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Coname dans le mode de realisation precedent, un el'ment d 'as- 
piration 43* est dispose au point ou les deux toiles se- separent 
afin de maintenir la bande fraichement formee sur la toile 23 r et 

de la transporter vers la partie pressage de la machine. On se rend 

autre s , 
5 compte qu f un ou plusieurs/roul^aux, bien que non representes, sont 

en contact avec les toiles 22* et 23' et qu*ils peuvent 

egalement prendre la forme de surfaces courbes fixes soit du type 

a contact glissant, soit du type a coussin d'air. 

II va de soi que la presente invention n'a ete decrite et 

10 representee qu'a titre explicatif, mais nullement limitatif r et 

qu'elle est susceptible de diverses variantes sans sortir de son 

cadre . 
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REVENDI CATIONS 

1. Machine de fabrication du papier, caracteris£e en ce qu'elle 
comprend un bac de t&te comportant un orifice de sortie dirige sen- 
sibiement vers le bas, un secheur etant dispose h una position rela- 
tive espacee verticalement du bac de t6te, deux toiles perfordes 

5 sana fin f ormant chacune une boucle f erm£e et passant chacune sur 
un dispositif de support plac£ h l^nterieur de chaque boucle, las 
dispositifs de support delimitant deux brins rapproch^s et sensi- 
blement verticaux de toile, situ£s entre 1* orifice de sortie du bac 
de tSte et le secheur, des partie§fie chaque toile passant en re- 
\Q eard du secheur, k proximity de3 extrrfmitds infdrieures deadits 
brins verticaux „ 

2. Appareil selon la revendication 1, caracteris£ en ce que 
le secheur comprend une surface courbe qui est envelopp^e partielle- 
ment par lesdites parties des toiles. 

15 3. Appareil selon la revendication 2, caract£ris£ en ce que 

le secheur est un tambour rotatif . 

4. Appareil suivant la revendication 3, caractdris£ en ce que 

les dispositifs de support comprennent plusieurs rouleaux, le dia- 

metre du tambour etant tr&s superieur au diamfetre de ces rouleaux. 
20 5. Appareil suivant la revendication 4, caract£rise en ce que 

le diamfetre du tambour est superieur au double du diamfetre desdits 

rouleaux, 

6. Appareil suivant la revendication 2, caractdrise en ce que 
le sdcheur comprend un dispositif constitu£ par plusieurs perfora- 

25 tions de ladite surface courbe et un organe refoulant un fluide de 
sechage par lesdites perforations. 

7. Appareil suivant la revendication 6, caracterise en ce 
que les dispositifs de support comprennent plusieurs elements cour- 
bes, le rayon de ladite surface courbe etant tr&s superieur au - 

30 rayon des elements courbes de support. 

8. Kachine de fabrication du papier, caracterisee en ce 
qu'elle comprend deux toiles perforees sans fin, f ormant chacune une 
boucle fermee, chaque toile etant supportee par un dispositif compre- 
nant plusieurs surfaces courbes qui delimitent deux brins rapproches 

35 et sensiblement verticaux, un organe deposant de la p£te a papier 

entre les brins verticaux, h. proximite de leurs extremites sup6- 

rieures, le rayon de l'one desdites surfaces courbes, plac^e a l»in- 
texieur de 1 'une d s fcoucl s, a proximite de 1'extrteite inferieure de son 
bran, etant tres superieur au rayon de 1 'autre surface courbe. 
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